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REGENEROV ATEUNÁ SADRO-ANHYDRIDOVÁ ZMES 
REGENERA TE PLASTER...,. ANHYDRIDE MIXTURE 
M. POKUSOVN, M. MURGAŠ2, E. BELICA3 
ABSTRACT: In the paper, the results are presented, which were obtained during development of 
plaster mixtures determined for molding technology using the lost wax pattern. The mixtures were 
developed to cast the thin-wall castings of 3 - 7 mm with the large surface. The paper presents the 
results of experiments with the moulding mixture consisting neither of 20 wt. portions of the water­
dissoluble anhydride with I wt. portion of plaster, or of only anhydride with water. The results refer 
that mechanically reclaimed material from used plaster moulds, which were fued at the temperature 
higher than 450°C, are suitable for using as equivalent raw material to produce the mold mixtures. 
The high resistance to crack formation on a mould surface characterizes the mixture that gives the 
good surface quality. The ecological benefit is recycling about 95% portion of the used mould mate­
rial. 
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1 ÚVOD 
Pri výrobe umeleckých, ale aj priemyselných odliatkov sa vel'mi dobre uplatňujú sadrové 
formovacie zmesi v kombinácii s metódou vytavitel'ného voskového modelu. Zaistenie vysokej 
akosti povrchu vel'koplošných škrupinových odliatkov kladie vysoké technologické nároky na formy, 
hlavne na odolnost' voči tvorbe povrchových prasklin a celkových deformácif počas vytavovania 
vosku a tepelného spracovania foriem. Zlé skúsenosti s obvyklými výplňovými zložkami sadrových 
zmesí akými sú kremičitý piesok, šamot, antuka a pod. viedli k úvahám o ich náhrade materiálom 
z použitých foriem po vhodnej �echanickej úprave. Technológia vytavitel'ného vosku vyžaduje 
vypal'ovanie foriem pri teplote nad 400°C, kedy z bezvodého CaSO4 vzniká vo vode nerozpustný 
anhydrid II(�- CaSO4). Pri vývoji zmesi sa postupne zvyšoval podiel anhydridu až na úroveň úplnej 
regenerovatel'nosti sadrových zmesí z foriem po odliatí. Laboratórne ako aj praktické skúšky ukázali, 
že aj samotný regenerovaný anhydrid m6že slúžiť ako plnohodnotná surovina na výrobu foriem 
a jadier. 
2 VÝVOJ SADROVÝCH ZMESÍ 
Vlastnému praktickému využívaniu sadrových zmesí predchádzal rozsiahly výskurnný program, 
ktorého ciel'om bolo komplexne navrhnúť taký postup výroby formy, ktorý by zaistil jej dobré 
výsledné technologické vlastnosti a hlavne reprodukovatel'nosť výsledkov. Napriek zdanlivo 
jednoduchému princípu spevňovania zmesi hydratáciou a aplikácii iba mierne modifikovaných, z 
literatúry známych [I], osvedčených postupov ako metódy Antioch, Bendix a napenených zmesí, 
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Obr. 3 Pevnost' v strihu zist'ovaná pri 18 and 26°C zmesi 20: 1 s vodným súčinitel'om w 0,6 - 0,7 -
0,8, anhydridu s w 0,7(*) po 24 (a) a 96 (b) hodinách, a anhydridu s w 0,6 - 0,7 - 0,8 po 48 (c) 
hodinách 
Zmes 20: I, teda s obsahom cca 4,76% novej sadry má vel'mi dobré technologické vlastnosti pri 
príprave zmesi a výrobe foriem. Drvina anhydridu je vel'mi dobre zmáčavá vodou a preto je zmes 
podstatne menej náročná na sp6sob a dobu miešania ako zmesi s antukou alebo šamotom, a začína 
tuhnúť približne po 15 až 20 minútach. Nie je náchylná na tvorbu bublín a vel'mi dobre kopíruje 
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